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Beschreibung 

[0001] DieErfindungbetrifftein Verfahren zurHerstel- 
lung einer Brezel aus einem U-formig gebogenen 
Teigstrang mit einer diesen haitenden Formeinheit, in 
welcher der Teigstrang mittels Teigstrang-Positionier- 
mitteln in der U-Form gehalten oder erfaBt und in Ver- 
bindung mit Greifermitteln zu einem Brezelrohling mit 
einem geschlungenen Brezelknoten verarbeitet wird, 
wobei die Greifermittel die Teigstrangenden erfassen 
und halten. Die Erfindung bet rifft feme r eine maschinel- 
le, automatische Brezelherstellungsvorrichtung welche 
Mittel zur Zufuhrung U-formiger Teigstrange in eine 
nachgeordnete Formeinheit aufweist, die zum Halten 
des zugefuhrten, U-formigen Teigstrangs und zu des- 
sen Verarbeitung zu einem Brezelrohling ausgebildet ist 
Ferner weist die Vorrichtung eine dem Ausgang der For- 
meinheit zugeordnete Brezelrohling-Abfuhreinrichtung 
sowie eine Greifeinrichtung auf, die zum Erfassen oder 
Halten der Teigstrangenden aus und/oder in der For- 
meinheit ausgebildet und langs einer Teigstrang- und 
Brezelrohling-Forderrichtung, die sich zwischen Zu- 
und Abfuhreinrichtung erstreckt, und langs einer Quer- 
richtung dazu linear verfahrbar ist. Ferner weist die Bre- 
zelherstellungsvorrichtung zum Schlingen eines Brezel- 
knotens aus Schenkelabschnitten des in der Formein- 
heit befindlichen U-formigen Teigstrangs auf. Die Grei- 
feinrichtung und die Schlingmittel sind von einer Steue- 
rung kontrollierbar. Ferner betrifft die Erfindung eine 
Formeinheit die fur die erfindungsgemaBe Brezelher- 
stellungsvorrichtung ausgebildet und geeignet ist. 
[0002] Aus DE 198 07 692 A1 entsprechend dem 
Obergebriff des Patentanspruchs 1 und EP 0 938 844 
A1 ist ein Brezeischlungsystem bekannt, bei dem eine 
Zufuhreinrichtung mit einem Forderband Einsatz findet, 
auf dessen Oberflache ein motorisch drehbares Richt- 
rad mit quer aufstehender Drehachse angeordnet und 
abhebbar ist. Daran kommen geforderte Teigstrange 
unter Erhalt einer U-Form in Anlage und werden mit Ab- 
heben des Richtrades zur Weiterbeforderung freigege- 
ben. Dem Richtrad ist ein Winkelgeber zur Erfassung 
seines Drehweges und dem U-formig gebogenen 
Teigstrang eine Sensorik zur separaten Erkennung je 
eines seiner beiden Enden zugeordnet. Der Antriebs- 
motordes Richtrades wird durch eine Steuereinrichtung 
kontrolliert, die eingangsseitig mit dem Winkelgeber und 
der Sensorik verbunden ist. Ferner weist das vorbe- 
kannte Schlingsystem zwei der Zufuhreinrichtung nach- 
geordnete Formeinheiten auf. Diese werden derart im 
Gegentakt betrieben, daB die erste Formeinheit von ei- 
ner Aufnahmestellung direkt in die Abgabestellung ver- 
setzt wird, wahrend gleichzeitig die zweite Formeinheit 
umgekehrt von der Abgabestellung direkt in die Aufnah- 
mestellung versetzt wird. Mit diesem Schlingsystem laBt 
sich zwar eine sehr hohe Produktionsgeschwindigkeit 
erzielen, jedoch sind der Aufbau, die Konstruktion und 
die Bedienungsweise aufwendig. Teigstrang-Haltestif- 
te, die zwischen Forderbandem vorspringen und die 



U-Form erhalten, sind gegenuber der Forderrichtung 
unbeweglich gehalten. Eine Moglichkeit zur Anpassung 
des U-Teigstrangs im groBten mittleren Abschnitt insbe- 
sondere hinsichtlich seiner Lange auBerhalb seiner frei 

5 hangenden Enden ist nicht gegeben. 

[0003] Aus DE 44 30 172 A1 ist eine Einrichtung zur 
Herstellung von Brezeln bekannt, welche eine Schling- 
maschine aufweist. Dabei werden Teigstrange mit einer 
Unterlange, also einer geringeren Lange als der Soll- 

10 Lange verwendet. Die Teigstrange werden auf dem Sat- 
tel einer Aufnahmeplatte abgelegt, die in eine obere Po- 
sition bewegt wird. Die beiden herabhangenden Schen- 
kel unterbrechen dabei zunachst je eine ortsfest ange- 
ordnete Lichtschranke, die je einen in definiertem Ab- 

'5 stand oberhalb der Lichtschranken angeordneten Grei- 
fersteuern. Die sich auf demgleichen Niveau befinden- 
den Greifersind in vertikaler und horizontaler Richtung 
verschiebbar sowie urn eine Horizontalachse drehbar. 
Mit zunehmender Bewegung der Auf nahmeplatte nach 

20 oben erkennt die Lichtschranke das Strangende und der 
zugehorige Greifer wird geschiossen. Durch diese 
Steuerung der Greifer wird erreicht, daB beide Endab- 
schnitte des Teigstrangs in genau gleichem Abstand 
vom Strangende erfaBt werden, auch wenn der 

25 Teigstrang nicht genau symmetrisch auf der Aufnahme- 
platte abgelegt worden sein sollte. Nachdem die beiden 
Greifer die beiden Endabschnitte des Teigstrangs erfaBt 
haben, wird die Aufnahmeplatte noch soweit nach oben 
bewegt, daB die Lange des Teigstrangs von dem zu- 

30 nachst vorhandenen UntermaB auf das SollmaB ge- 
brachtwird. Im ubrigen wird fur den Schlingvorgang und 
die Herstellung eines Brezelrohlings eine Vielzahl von 
einzelnen, nacheinander angeordneten Stationen vor- 
geschlagen, was dem Zeit- und Konstruktionsaufwand 

35 erhoht 

[0004] Aus DE 41 05 254 C1 ist eine Vorrichtung zum 
Schlingen einer Brezel aus einem geraden Teigstrang 
bekannt, der allerdings definierter Lange sein muB. Die 
Vorrichtung weist eine Unterlage zur Aufnahme des 

40 Teigstrangs auf, die aus einer horizontalen Lage abheb- 
bar ist. Oberhalb ist ein zweiarmiger Hebel angeordnet, 
der urn eine vertikale Achse schwenkbar ist. Das jewei- 
lige freie Ende des zweiarmigen Hebels bewegt sich in 
einem Bogen in einer horizontalen Ebene. Ferner sind 

45 zwei einarmige Hebel vorgesehen, die jeweils mit einem 
Hebelarm des zweiarmigen Hebelarms schwenkbar 
verbunden sind und im wesentlichen um eine aus der 
Vertikalen geneigte Achse schwenkbar sind. Im Bereich 
des der Schwenkachse abgewandten Endes ist ein 

50 Greifelement angebracht. Die Herstellung des zweiar- 
migen Hebels mit zusatzlich zwei einarmigen Hebeln ist 
insbesondere aufgrund von Biegungen und schragen 
Winkeln aufwendig und teuer. Eine vertikale Verstellbar- 
keit ist nicht realisiert. 

55 [0005] Aus DE 1 95 43 250 C2 ist eine Brezel-Herstel- 
lungsvorrichtung bekannt, bei der die Verformung des 
Teigstrangstrangs durch eine frei drehbar aufgehangte 
Scheibe bewirkt wird, die linear aus einer Anfangs- in 
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eine Endstellung verfahren wird. Dabei wird dem 
Teigstrang die U-Form erteilt. Durch die Vorwartsbewe- 
gung des Teigstrangs mittels der Scheibe gleiten die 
Teigstrangenden an Sensoren vorbei, die ein Ergreifen 
durch Halteklammerri auslosen. Eine wettere Anpas- 
sung des Teigstrangs selbst erfolgt nicht. Eine ahnliche 
Teigstrang-Biegemethode ist aus DE 1 98 52 046 C1 be- 
kannt. 

[0006] Bei einer bekannten Brezel-Formvorrichtung 
etwa dereingangs genannten Art (WO 94/03 068) wird 
als Formeinheit eine Formschale verwendet, in deren 
Schalenboden mindestens eine Nut oder Rille mit einem 
der Brezetform entsprechenden, lang geschlungenen 
und/oder gebogenen Verlauf eingeformt ist. in diese 
Formschale werden mittels einer Greifeinrichtung 
Teigstrange eingelegt. Dazu weist die Greifeinrichtung 
zwei je einem Teigstrangende zugeordnete Greifer aus, 
die in den drei orthogonalen Raumachsen verfahrbar 
sind. Allerdings ist dabei das Uberfuhren des zunachst 
geradlinigen Teigstrangs in die Formschale in brezelge- 
nauer Ausrichtung schwierig. Dies stellt hohe Anforde- 
rung an die Qualitat und Prazision der Greifer-Fuhrun- 
gen. Das Schlingen des Brezelknotens wird durch Dre- 
hen der Formschale bewerkstelligt, wonach die vom 
Knoten abstehenden Teigstrangenden von den Greifern 
durch vertikales Verfahren auf den gebogenen Mittelab- 
schnitt des Brezelrohlings aufgedriickt werden. Darauf- 
hin wird die Formschale in Richtung zu einer Abfuhrein- 
richtung geschwenkt, was aber zu einem Herausfallen 
bzw. Herausschleudem des Brezelrohlings und einer 
konsequenten Formbeeintrachtigung fuhrt. Mit der 
Formschale ist derTeigstrangverlauf einmal fest vorge- 
geben, eine dynamische Anpassung wahrend des 
Schlingvorgangs ist nicht mehrgegeben. Ein stabiles te- 
stes Schlingen des Brezelknotens ist nicht gewahrlei- 
stet. 

[0007] Der Erfindung liegt die zugrunde, unter Ver- 
meidung der vorgenannten Nachteile bei einem Breze- 
herstellungsverfahren unter Erzielung einer erhohten 
Betriebszuverlassigkeit die Reproduzierbarkeit und 
gleichbleibende Genauigkeit der Brezelform zu erho- 
hen, sowie die Bewegungsablaufe fur Greinfeinrichtung 
und/oder Formeinheit zu vereinfachen und zu verein- 
heitlichen. Damit einhergehend sollen die Herstellungs- 
und Betriebskosten einer korrespondierenden vorrich- 
tung vermindert und die Bedienbarkeit vereinfacht wer- 
den. Zudem soli die Einsatzflexibilitat insbesondere im 
Hinblick auf Verarbeitbarkeit von Teigstrangen unter- 
schiedlicher Lange und Beschaffenheit erhoht sein. 
[0008] Zur Losung werden das im Patentanspruch 1 
angegebene Herstellungsverfahren und die im Patent- 
ansprucht angegebene Brezelnerstellungsvorrichtung 
erfindungsgemaB vorgeschlagen. Die Formeinheit ist 
mit in und entgegen der Forderrichtung linear antreib- 
baren und gefuhrten, von der Steuerung kontrollierba- 
ren Teigstrang-Positioniermitteln versehen. Mit diesen 
lassen sich der Teigstrang oder der fertig geformte Bre- 
zelrohling ganz oder teilweise gegeniiber der die 



Teigstrangenden haltenden Greifeinrichtung in und ent- 
gegen der Forderrichtung bewegen, insbesondere zu 
Dehnungs- oder Beforderungszwecken. Erfindungsge- 
maB ist dabei die Steuerung eingangsseitig mit Signal- 

5 gebem, die auf die Stellung der Strangenden, der Grei- 
feinrichtung und/oder der Schlingmittel bezogen sind 
bzw. ansprechen, und ausgangsseitig mit dem Linear- 
antrieb fur die Positioniermittel zu dessen Steuerung ge- 
koppelt. Damit wird uber einfache und kostengunstig so- 

10 wie ubersichtlich herstellbare Konstruktions- und Be- 
triebsmittel die Moglichkeit geschaffen, beispielsweise 
zu kurze Teigstrange auf die richtige Lange hin zu deh- 
nen oder auch die Greifeinrichtung beim Schlingen und 
Umlegen der Teigstrangenden auf den Brezel-Mittelteil 

15 zuunterstutzen. Die Erfindung laBt sich mit einheitlichen 
Linearantrieben und Linearfuhrungen kostengunstig 
realisieren. Gleichzeitig ist die Wartbarkeit und damit 
auch die Verfugbarkeit gegenuber dem Stand der Tech- 
nik erhoht. Indem man mit dem erfindungsgemaBen Sy- 

20 stem vorgeformte Brezelstrange auch unterschiedlicher 
Lange eine Streckung bzw. Dehnung erteilen kann, laBt 
sich auch der Anforderung begegnen, daB der Brezel- 
knoten mit Fertigschlingen fest geschlossen bleibt. Dies 
ist wichtig, da beim nachfolgenden BelaugungsprozeB 

25 die Lauge nicht in den geschlossenen Knoten eindrin- 
gen soli. Dies wiirde die Qualitat und das Aussehen der 
Brezel mindern. 

[0009] Bei den konventionellen Brazelherstellungs- 
verfahren variiert die Lange des Teigstrangs. Dem ge- 

30 genuber eroffnet eine vorteilhafte Ausbildung der Erfin- 
dung die Moglichkeit, durch unterschiedliche Dehnun- 
gen, die sich uber eine frei programmierbare Steuerung 
beispielsweise programmieren lassen, Brezelrohlinge 
gleichbleibender GroBe herzustellen. Dies kann insbe- 

35 sondere dadurch erfolgen, daB bei kurzen Brezelstran- 
gen eine groBere Dehnung ausgeubt wird als bei lange- 
ren. ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB 
die Formeinheit, in welcher die Brezel insbesondere 
beim Schlingen gehalten ist, aufgrund ihrer Linearan- 

40 triebe in ihrer Lage veranderlich ist. Ein mit der Erfin- 
dung erzielbarer Vorteil besteht darin, daB der gesamte 
Brezelrohling-HerstellungsprozeB in der Formeinheit 
ablaufen kann, und zudem der Brezelrohling durch die 
Positioniermittel zur Abfuhreinrichtung bewegbar ist. 

45 Dadurch wird die Belastung auf dem Brezelstrang und 
eine Deformation des fertig geschlungenen Brezelroh- 
lings gemindert. AuBerdem entfallt die Notwendigkeit, 
nach dem Schlingvorgang die Brezel von Hand nach- 
ziehen zu mussen. 

50 [0010] Im Rahmen der allgemeinen erfinderischen 
Idee liegt auch eine Formeinheit mit Positioniermitteln, 
welche ein oder mehrere Forderbander und ein oder 
mehrere mit diesem zusammenwirkende und/oder bau- 
lich integrierte Haltekorper umfassen, wobei sowohl die 

55 Forderbander als auch die Haltemittel in oder entgegen 
der Forderrichtung linear gefuhrt sind. Nach einer be- 
sonders vorteilhaften Ausbildung sind mehrere solcher 
Forderbander nebeneinander verlaufend angeordnet, 
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und die Haltekorper, insbesondere ausgefCihrt als Hal- 
testifte, springen dazwischen in Richtung zum 
Teigstrang vor, urn diesen zu halten zu. Dabei ist es 
zweckmaBig, daB die Haltekorper mit dem genannten 
Linearantrieb zur Bewegbarkeit in und entgegen der 5 
Forderrichtung verbunden sind. 

[0011] GemaB einer Ausbildung der Erfindung sind 
die Greifeinrichtung und die Schlingmittel baulich und/ 
Oder funktionell miteinander integriert. Die Greifeinrich- 
tung besitzt zwei, je einem Ende des in der Formeinheit w 
befindlichen, U-formigenTeigstrangszugeordneteGrei- 
forgane, die an einem gemeinsamen Drehjoch angeord- 
net sind. Dieses ist von einem von der Steuerung kon- 
trollierbaren Drehantrieb drehbar und in der Querrich- 
tung von und zu dem Formeinheit befindlichen 15 
Teigstrang linear verfahrbar. Dadurch konnen die 
Teigstrangenden uber Ansteuerung des Drehantriebs 
miteinander zur Bildung des Knotens verschlungen und 
danach auf den gebogenen Mittelabschnitt des Brezel- 
rohlings gedruckt werden. 20 
[0012] Im Rahmen der allgemeinen erfinderischen 
Idee liegen femer Schlingmittel fur das genannte Her- 
stellungssystem, die sich durch auf einer Hone zwi- 
schen der Formeinheit und der Greifeinrichtung ange- 
triebene und auf- und auseinanderfuhrbare Schlingfuh- 25 
rungselemlente auszeichnen. Beispielsweise die einan- 
derzugewandten. Enden der Schlingsfuhrungselemen- 
te sind derart klammerartig ausgebildet, daB sie zum 
Umfassen, Umgrenzen oder Umklammem der 
Teigstrang-Schenkelabschnitte bei deren Schlingvor- 30 
gang geeignet sind. 

[0013] Weitere Einzelheiten, Merkmale, Vorteile und 
Wirkungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzug- 
ten Ausflihrungswegs der Erfindung und aus den Zeich- 35 
nungen. Diese zeigen in: 

Figur 1 eine Seitenansicht der erfindungsgema- 

Ben vorrichtung, 

40 

Figur 2 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
' Teilansicht des Drehkopfes 24 gemaB 
Schnittiinie A-A in Figur 1 (linker Greifer 
34 in geschwenkter Position dargestellt), 

45 

Figur 3 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
Teilansicht der Finger 39a, 40 und 41 , 42 
der linken und rechten Greifer 34 und 35 
eines noch nicht ergriffenen Brezelstran- 
ges 36, so 

Figur 4 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
dem durch die Finger 39a, 40 und 41 , 42 
ergriffenen Brezelstrangenden 36b, 

55 

Figur 4a eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
Darstellung des abgeschlossenen Dehn- 
vorgangs um das DehnungsmaB d, 



Figur 5 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
geschlossenen Fuhrungen 14 und 15 fur 
den Brezelknoten beim Brezelstrang in 
Omegaform, 

Figur 5a eine Seitenansicht der Vorrichtung ge- 
maB Figur 5, 

Figur 6 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
ausgeblidetem Knoten und geoffneten 
Fuhrungen 14, 15, 

Figur 6a eine Seitenansicht der Vorrichtung mit ge- 
genuber Figur 6 um 90° gedrehten Dreh- 
kopf 24, 

Figur 7 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 mit 
fertiggeschlungenem Brezelrohling, 

Figur 7a eine Seitenansicht der Vorrichtung ge- 
maB Figur 7 mit Darstellung der geoffne- 
ten Finger und ausgefahrenem Stossel 49 
zum Ablegen der Brazelstrangenden 36b 
auf den Brezelmittelteil 36a, 

Figur 8 eine Draufsicht auf den Formtisch 2 und 
den Zwischentisch 1 8 mitfertigem Brezel- 
rohling 45, sowie neu ankommendem U- 
formig gebogenen . Brezelstrang 36 von 
Zufuhreinrichtung 1, 

Figur 8a eine Seitenansicht des Formtisches 2 mit 
Zwischentisch 1 8 und Teilansicht des Zu- 
fuhrsystems 1 , sowie eingefahrenen Hal- 
testiften 5, gemaB Figur 8, 

Figur 9a/b Draufsichten auf den Formtisch 2 ohne 
und mit Verstellung der Brezelform 6 um 
das VersetzmaB e. 

[0014] In Figur 1 ist das Brezelherstellungsvorrich- 
tung in der Seitenansicht dargestellt. Die verwendete 
Zufuhreinrichtung 1 , zum Biegen, Vermessen und Aus- 
richten der U-formigen Teigstrange ist aus den Paten - 
tanmeldungen DE 19807692.4 und EP 991 0361 4.6 be- 
kannt. Das weitere Brezelschlingsystem besteht im we- 
sentlichen aus dem Formtisch 2, dessen Forderband in 
Figur 2 aus schmalen Forderriemen 3 und breiten For- 
derriemen 4 besteht. Durch die freien Zwischenraume 
zwischen den Forderriemen 3.4 ragen Haltestifte 5 ei- 
nes Brezelformwerkzeugs 6. Das Brezelform we rkzeug 
6 mit den Haltestiften 5 ist auf einem Hubzylinder 7 mon- 
tiert, fiber den die Haltestifte 5 in Vertikal-Richtung 8 
(vgl. Figur 8a) in den Formtisch 2 versenkbar sind. Die 
Brezelform 6 ist auf einem Fuhrungswagen 9 fest mon- 
tiert. Der Fuhrungswagen 9 ist mit den Zahnriemen 10 
in einem Antriebsbereich 50 (vgl. Fig.8a) fest verbunden 
und wird durch den Antriebsmotor 1 1 angetrieben. Uber 
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die Antriebselemente 10, 11 undden Fuhrungswagen 9 
laGtsich das Brezelformwerkzeug 6 in entgegengesetz- 
te Antriebs-Richtungen 12 und 13 bewegen. Oberhalb 
des Formtisches 2 befinden sich quer zur Forderrich- 
tung 51 die Knoten-Schling-Fuhrungselemente 14 und 5 
15 (vgl. Figur2), verstellbar durch Hubzylindern 16 und 
17. Dem Formtisch 2 ist ein Zwischentisch 18 mit For- 
derband 1 8a und ein Abfuhrtisch 1 9 mit Forderband 1 9a 
nachgeordnet. Am Anfang des Forderbandes 1 8a des 
Zwischentisches 1 8 befinden sich quer zur Laufrichtung 
51 Sensoren 20 und 21. Oberhalb des Formtisches 2 
und des Zwischentisches 1 8 befindet sich eine Schling- 
vorrichtung 22. Die Schlingvorrichtung 22 besteht im 
wesentlichen aus einer Horizontaffuhrung 37 mit Hub- 
zylinder 25, einer Vertikalfuhrung 28 mit zwei Stellungs- 
zylindern 26 und 27, einem Drehantrieb 29 mit Drehfuh- 
rung 52 und Drehkopf 24. Mittels des Halteteils 23 kann 
die Vertikalfuhrung 28 mit den Zylindern 26 und 27, dem 
Drehantrieb 29, dem Drehkopf 24 gemeinsam uber den 
Horizontalantrieb 37 und den Hubzylinder 25 in Horizon- 
talrichtung bewegt werden. Der Drehkopf 24 kann mit 
den Hubzylindern 26 und 27 und der Linearfuhrung 28 
in vertikaler Richtung verstellt werden. Mittels des Dreh- 
antriebes 29 kann der Drehkopf 24 um die vertikale Ach- 
se 30 um 360° gedreht werden. Der Drehkopf 24 be- 
steht am oberen Ende aus einem Joch 31 , an dessen 
beiden Enden die Greifer 34 und 35 mittels der Drehan- 
triebe 38, 39 um die vertikalen Achsen 32 und 33 
schwenkbar angeordnet sind (siehe Figur 2). 
[0015] Der von derZufuhreinrichtung 1 kommende U- 
formige Brezelstrang 36 (vgl. Figur 1) wird mittels der 
Forderbander 3 und 4 auf den Formtisch 2 iibergeben, 
bis der Mittelteil 36a des Brezelstranges 36 an den Hal- 
testiften 5 des Brezelformwerkzeugs 6 gemaG Figur 3 
anliegt. Dazu befindet sich das Brezelformwerkzeug 6 
in der auGersten rechten Position entsprechend Ver- 
schiebung in Richtung 13 nach rechts und die Haltestifte 
5 in oberster Stellung. GemaG Figur 3 liegen dabei die 
Brezelstrangenden 36b auf dem Zwischentisch 18 auf 
und haben dabei die Sensoren 20 und 21 passiert. 
Gleichzeitig wird der Drehkopf 24 mit den Greifem 34 
und 35 durch das Ausfahren der beiden Hubzylinder 26 
und 27 in die tiefste Stellung (Vertikal- Richtung 47a 
nach unten) verstellt. Dabei kommen die Finger 39a und 
40 des rechten Greifers 35 und die Finger 41 und 42 
des linken Greifers 34 im Zwischen-Bereich 46 zwi- 
schen dem Formtisch 2 und dem Zwischentisch 18 zum 
Liegen. Damit wird ein sicheres Greifen der Brezelstran- 
genden 36b gewahrleistet. Durch das Bewegen der Hal- 
testifte 5 mit dem Brezelformwerkzeug 6 mittels der An- 
triebselemente 9, 1 0, 1 1 in die linke Horizontal-Richtung 
12 wird der Brezelstrang 36 durch die Finger 39, 40 und 
41 , 42 gezogen, bis die Sensoren 20 und 21 die Brezel- 
strangenden 36b nicht mehr erkennen. Uber den rech- 
ten Sensor 20, und einer nicht dargestellten Steuerung, 
werden die Finger 39, 40 des rechten Greifers 35 zum 
SchlieGen, Greifen und Festhalten eines der Brezel- 
strangenden 36b angesteuert. Das gleiche gilt fur den 



linken Sensor 21 mit dem linken Greifer 34 (vgl. Figur 
4). Somit konnen auch nicht deckungsgleich gegen- 
uberliegende Strangenden 36b unabhangig und einzeln 
voneinander lagegenau ergriffen werden. Nach dem 
Greifen der Strangenden 36b wird derTeigstrang um ein 
einstellbares DehnungsmaG d gemaG Figur 4a gedehnt. 
Nach dem Dehnen des Teigstranges werden die nach- 
folgenden Bewegungen zum Teil iiberlagert ausgefuhrt. 
Dazu wird die Schlingeinrichtung 22 mit dem Drehkopf 
24 durch das Einziehen der Zylinder 26 und 27 in verti- 
kaler Abheberichtung 47 abgehoben und durch das 
Ausfahren des Zylinders 25 in Richtung 48 bewegt, bis 
das Schlingsystem 22 wie in Figur 5a dargestellt die Po- 
sition zum Schlingen des Knotens erreicht hat. Durch 
das Ausfahren der Zylinder 16 und 17 und das Schlie- 
Gen der Knoten-Schlingfiihrungen 14 und 15 wird dem 
Brezelstrang die Form eines Omegas gegeben (vgl. Fi- 
gur 5). Damit wird die Bildung des Knotens verbessert 
und ein Losen des Brezelstranges 36 von den Haltestif- 
ten 5 verhindert. Mit den Drehantrieben 38 und 39 wer- 
den die Greifer34 und 35 um die vertikalen Drehachsen 
32 und 33 in Dreh-Richtungen 43 und 44 aufeinander 
zugeschwenkt, Figur 2. Der rechte Greifer 35 mit den 
Fingem 39a und 40 und der linke Greifer 34 mit den Fin- 
gern 41 und 42 werden dabei soweit geschwenkt, bis 
diese jeweils einen rechten Winkel mit den Strangenden 
36b derfertig geschlungenen Brezel 45 bilden, Figur 7. 
Nun wird der Drehkopf 24 uber den Drehantrieb 29 um 
eine vertikale Drehachse 30 zur Bildung des Knotens 
um 360°, gemaG Figur 6/6a, gedreht. Nach dem Bilden 
des Knotens werden die Fuhrungen 14 und 15 durch 
das Einfahren der Hubzylinder 16 und 17 gemaG Figur 
6 geoffnet. Damit die Brezelstrangenden 36b an der vor- 
gegebenen Position der Brezel abgelegt werden kon- 
nen, wird der Brezelstrang 36 durch Verstellen uber die 
Antriebselemente 9, 1 0, 1 1 , die Haltestifte 5 mit der Bre- 
zelform 6 um das VersetzmaB e gemaG Figur 9a/b nach 
rechts in Richtung 13 bewegt. Durch das Ausfahren des 
Hubzylinders 27 in vertikaler Abwarts-Richtung 47a und 
das Offnen der Finger 39, 40 und 41 , 42 und dem Aus- 
fahren der Stossel 49 zwischen den Fingem werden die 
Enden des Brezelstranges 36b auf den Teigstrangmit- 
telteil 36a angedruckt, siehe Figur 7a. Der Brezelrohling 
45 ist jetzt fertiggestellt. Zum Weitertransport werden 
die Haltestifte 5 mittels des Hubantriebes 7 von dem 
Brezelrohling 45 in vertikaler Abwarts-Richtung 8 weg- 
gezogen und durch Einfahren des Hubzylinders 27, in 
vertikaler Aufwarts- Richtung 47, freigegeben. Der Bre- 
zelrohling 45 wird mittels der Forderbander 3, 4, 1 8a zur 
Weiterbehandlung auf den Abfuhrtisch 1 9 befdrdert, Fi- 
gur 8a. Gleichzeitig wird ein neuer Brezelstrang 36 von 
der Zufuhreinheit 1 auf den Formtisch 2 ubernommen, 
gemaG Figur 8. Die Schlingeinrichtung 22 mit dem Dreh- 
kopf 24 und den Greifern 34 und 35, sowie die Haltestifte 
5 mit der Brezelform 6 werden zur Aufnahme des nach- 
sten bzw. neuen Brezelstranges in die Ausgangspositi- 
on, gemaG Figur 1, gefahren. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Brezel aus einem 

15 U-formig gebogenen Teigstrang (36) mit einer die- 
sen haltenden Formeinheit (2,6), in welcher der 
Teigstrang (36) mittels Teigstrang- Position iermit- 
teln (3,4;5) in der U-Form gehalten Oder erfaBt und 
in Verbindung mit Greifermitteln (34,35) zu einem 

20 Brezelrohling (45) mit einem geschlungenen Bre- 
zelknoten verarbeitet wird, wobei die Greifermittel 
(34,35) die Teigstrangenden (36b) erfassen und 
halten, dadurch gekennzeichnet, dass die Posi- 
tion iermitte I (3,4;5) zum Dehnen, Spannen und/ 

25 oder Strecken des in der Formeinheit (2,6) und von 
den Greifermitteln (34,35) an seinen Enden gehal- 
tenen U-Teigstrangs (36) urn ein vorbestimmtes 
DehnungsmaB (d) verwendet werden, indem die 
am Teigstrang (36) anliegenden oder diese erfas- 

30 senden oder fordernden Positioniermittel (3,4;5) in 
oder gegenuber der Formeinheit (2,6) entspre- 
chend dem DehnungsmaB (d) bewegt oder verstellt 
werden. 

35 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schlingen des Brezelknotens 
nach dem Verstellen der Positioniermittel (3,4;5) 
entsprechend dem DehnungsmaB (d) und unter 
Beibehaltung der damit erzeugten Teigstrang- 

40 Spannung erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich- 
net durch auf- und auseinanderfiihrbare Schling- 
fuhrungselemente(14,15), die zum Umfassen, Um- 

45 grenzen oder Umklammem der Teigstrang-Schen- 
keiabschnitte (36b) beim Schlingvorgang des Bre- 
zelknotens verwendet wenden. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
50 che, dadurch gekennzeichnet, dass das Deh- 
nungsmaB (d) in Abhangigkeit von der Teigart vor- 
bestimmt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
55 che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem 

Schlingen des Brezelknotens die Positioniermittel 
(3,4;5) zum Verstellen des U-formig gebogenen 
Mitteiabschnitts (36a) des in der Formeinheit (2,6) 
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und von den Greifermitteln (34,35) an seinen Enden 
gehaltenen U-Teigstrangs (36) gegeniiber den 
Teigstrangenden (36b) beziehungsweise Greifer- 
mitteln (34,35) urn ein vorbestimmtes Teigstrang- 
VersetzmaB (e) in Richtung zu den Teigstrangen- 5 
den (36b) und/oder Greifermitteln (34,35) verwen- 
det werden, indem die am Teigstrang (36) anliegen- 
den, oderdiese erfassenden oderfordemden Posi- 
tion iermittel (3,4;5) in oder gegeniiber der Formein- 
heit (2,6) entsprechend dem Teigstrang-Versetz- io 
maG (e) bewegt oder verstellt werden, und danach 
die Teigstrangenden (36b) mit den Greifermitteln 
(34,35) auf den U-formig gebogenen Abschnitt 
(36a) des Teigstrangs (36) aufgesetzt werden. 

15 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Teigstrang-VersetzmaG (e) je 
nach Kundenwunsch vorbestimmt wird. 

7. Vorrichtung zur maschinellen Brezelherstellung, 20 
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der 
vorangehenden Anspruche, mit einer Einrichtung 

(1) zurZufuhrung U-formigerTeigstrange (36) in ei- 
ne nachgeordnete Formeinheit (2), die zum Halten 
des zugefuhrten U-formigen Teigstrangs (36) und 25 
zu dessen Verarbeitung zu einem Brezelrohling 
(45) ausgebildet ist, mit einer einem Ausgang der 
Formeinheit (2) zugeordneten Brezelrohling-Ab- 
f unrein richtung (18,19), mit einer Greifeinrichtung 
(34,35), die zum Erfassen oder Halten der 30 
Teigstrangenden (36b) aus und/oder in der For- 
meinheit (2) ausgebildet und langs einer 
Teigstrang- und Brezeiroh ling- Forderrichtung (51) 
zwischen Zu- und Abfuhreinrichtung (1 ;18,19) und 
einer Querrichtung (38,47) dazu linear verfahrbar 35 
ist, und mit Mitteln (14-1 7;22, 29,30) zum Schlingen 
eines Brezel-Knotens aus Schenkelabschnitten 
des in der Formeinheit (2) befindlichen U-formigen 
Teigstrangs (36), wobei die Greifeinrichtung (34,35) 
und die Schlingmittel (14-17;22,29,30) von einer 40 
Steuerung kontroliierbar sind, und die Formeinheit 
(2,6) mit in und entgegen der Forderrichtung (51) 
linear antreibbaren (10,11) und gefuhrten (9), von 
der Steuerung kontrollierbaren Teigstrang-Positio- 
niermitteln (3,4;5) versehen ist, mittels welcher der 45 
Teigstrang (36) oder der Brezelrohling (45) ganz 
oder teilweise gegeniiber der die Teigstrangenden 
(36b) haltenden Greifeinrichtung (34,35) in und ent- 
gegen der Forderrichtung (51) bewegbarbar sind, 
wobei die Steuerung eingangseitig mit Signalge- so 
bem, die auf die Stellung der Strangenden (36b), 
der Greifeinrichtung (34,35) und/oder der Schling- 
mittel (22,29,30) ansprechen oder bezogen sind, 
und ausgangsseitig mit dem Linearantrieb (10,11) 
fiir die Posittoniermittel (3,4;5) zu dessen Ansteue- 55 
rung gekoppelt ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Steuerung mit einem Teigstrang-Deh- 
nungsmaG (d) einstellbar ist, gemaB welchem bei 



Erfassen der Teigstrangenden (36b) durch die Grei- 
feinrichtung (34,35) der Linearantrieb (10,11) der 
Positioniermittel (3,4;5) zum Dehnen beziehungs- 
weise Verschieben des Teigstrangs (36) in Rich- 
tung (12) weg von der die Teigstrangenden (36b) 
haltenden Greifeinrichtung (34,35) ansteuerbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Steuerung mit einem 
Teigstrang-VersetzmaG (e) einstellbar ist, gemaB 
welchem nach Vollendung des Knotens durch die 
Schlingmittel (22,29,30) der Linearantrieb (10,11) 
der Positioniermittel (3,4;5) zum Versetzen bezie- 
hungsweise Verschieben des Teigstrangs (36) in 
Richtung (13) zu der die Teigstrangenden (36b) hal- 
tenden Greifeinrichtung (34,35) derart bewegbar 
sind, dass die Teigstrangenden (36b) durch eine 
Verstellung der Greifeinrichtung (34,35) in der 
Querrichtung (38) auf den sonstigen Teigstrang 
(36a) aufsetzbar sind. 

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass in einer 
Anfangsphase der Linearantrieb (10,11) der Posi- 
tioniermittel (3,4;5) von der Steuerung derart an- 
steuerbar ist, dass die Enden (36b) des in der For- 
meinheit (2) U-formig befindlichen Teigstrangs (36) 
auf der Abfuhreinrichtung (1 8, 1 9) zur Auflage Kom- 
men, und in einer spateren Phase der Linearantrieb 
(10,11) der Positioniermittel (3,4;5) von der Steue- 
rung derart ansteuerbar ist, dass die Enden (36b) 
des Teigstrangs (36) von der Abfuhreinrichtung 
(1 8,1 9) zur Formeinheit (2) gezogen werden, wobei 
von der Steuerung die Greifeinrichtung (34,35) der- 
art ansteuerbar ist, dass sie die Teigstrangenden 
(36b) erfasst, wenn deren Position zwischen der 
Formeinheit (2) und der Abfuhreinrichtung (18,19) 
feststellbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch mit dem Eingang der Steuerung verbundene 
Sensormittel (20,21), die im Zwischenbereich (46) 
zwischen dem Ausgang der Formeinheit (2) und 
dem Eingang der Abfuhreinheit (18,19) zur Erken- 
nung der Teigstrangenden (36b) angeordnet und 
ausgebildet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab- 
fuhreinrichtung (18,19) einen Zwischentisch (18) 
mit Forderband (18a), dessen Eingang dem Aus- 
gang der Formeinheit (2) unmittelbar gegenuber- 
liegt, und einen nachgeordneten Abfuhrtisch (19) 
mit Forderband (19a) aufweist, wobei das Forder- 
band (18a) des Zwischentisches (18) zum Betrieb 
mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten ausgebil- 
det ist. 
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12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei- 
feinrichtung (34,35) und die Schlingmittel 
(22,29,30) baulich und/oderfunktionell miteinander 
integriert sind, indern die Greifeinrichtung (34,35) s 
zwei, je einem Ende des in der Formeinheit befind- 
lichen U-fdrmigen Teigstrangs zugeordnete Greif- 
organe (39a,40;41) aufweist, die an einem gemein- 
samen Drehjoch (31) angeordnet sind, das von ei- 
nem von der Steuerung kontrollierbaren Drehan- 10 
trieb (29) drehbar und in der Querrichtung (38,47) 
von und zu dem in der Formeinheit (2) befindlichen 
Teigstrang (36) linear verfahrbar ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, dass das Drehjoch (31) fur die Greifor- 
gane (39a,40;41 ,42) zwei Befestigungsstellen auf- 
weist, die in einem Abstand voneinander angeord- 
net sind, der dem Abstand der Enden des U-formi- 
gen, in der Formeinheit (2) befindlichen Teigstrangs 20 
(36) entspricht. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 Oder 13, gekenn- 
zeichnet durch ein derart gefuhrtes Drehjoch (31), 
dass dessen Drehachse (30) ausschlieBlich quer 25 
zur Ober- und/oder Auflageseite der Formeinheit 

(2) verlauft. 

15. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, gekennzeichnet durch Schlingmittel 30 
(14-17;22,29,30) mit linear quer zur Forderrichtung 

(51 ) zwischen der Formeinheit (2) und der Greifein- 
richtung (34,35) angetriebene (16,17) und auf- und 
auseinanderfuhrbare Schlingfuhrungselemente 
(14,15), die zum Umfassen, Umgrenzen Oder Urn- 35 
klammem derTeigstrang-Schenkelabschnitte (36b) 
beim einer Brezel-Knotenbildung dienenden 
Schlingvorgang ausgebildet sind. 

1 6. Formeinheit (2) fur eine Vorrichtung nach einem der 40 
vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Positioniermittel (3,4;5) ein oder 
mehrere Forderbander (3,4) und ein oder mehrere, 

mit diesem zusammenwirkende und/oder baulich 
integrierte Haltekorper (5) umfassen, wobei das 45 
oder die Haltekorper (5) in oder entgegen der For- 
derrichtung linear gefuhrt sind. 



gen der Forderrichtung (51) gefuhrt sind. 



17. Formeinheit (2) nach Anspruch 16, wobei mehrere 
solche Forderbander (3,4) im Abstand nebeneinan- so 
der veriaufend, und dazwischen eine Mehrzahl der 
Haltekorper (5) derart vorspringend angeordnet 
sind, dass letztere fur den gebogenen Abschnitt 
(36a) des U-formigen Teigstrangs (36) oder fur den 
vom Knoten abgegrenzten, rundiichen Mittelab- 55 
schnitt des Brezelrohlings einen Halterungssattel 
bilden, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte- 
korper (5) vom Linearantrieb (10,1.1) in und entge- 



Claims 

1. Method of manufacturing a pretzel from a dough 
strand (36) bent into a U-shape with a mould unit 
(2, 6) holding the same, in which the dough strand 
(36) is held or grasped in the U-shape by means of 
dough strand positioning means (3, 4; 5) and is 
worked in combination with gripper means (34, 35) 
to form a pretzel blank (45) with a tied pretzel knot, 
wherein the gripper means (34, 35) grasp and hold 
the dough strand ends (36b), characterised in that 
the positioning means (3, 4; 5) are used to expand, 
tension and/or stretch the U-shaped dough strand 
(36), which is held in the mould unit (2, 6) at its ends 
by the gripper means (34, 35), by a predetermined 
degree of expansion (d), in that the positioning 
means (3, 4; 5) abutting or grasping or conveying 
the dough strand are moved or displaced in or op- 
posite to the mould unit (2, 6) according to the de- 
gree of expansion (d). 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 

the tying of the pretzel knot is carried out after dis- 
placement of the positioning means (3, 4; 5) accord- 
ing to the degree of expansion (d) and whilst retain- 
ing the tension of the dough strand thereby gener- 
ated. 

3. Method according to claim 1 or 2, characterised by 
tying guide elements (14, 15) which can be moved 
together and apart and which are used for encom- 
passing, encircling or clasping the dough strand 
arm sections (36b). 

4. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the degree of expansion (d) 
is predetermined according to the type of dough. 

5. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that, after tying of the pretzel 
knot, the positioning means (3, 4; 5) are used for 
displacing the curved central section (36a) of the U- 
shape of the dough strand (36) held in the mould 
unit (2, 6) and at its ends by the gripper means (34, 
35), by a predetermined dough strand displacement 
distance (e) in the direction of the dough strand 
ends (36b) and/or gripper means (34, 35), in that 
the positioning means (3, 4; 5) abutting, grasping or 
conveying the dough strand (36) are moved or dis- 
placed in or relative to the mould unit (2, 6) accord- 
ing to the dough strand displacement distance (e), 
and thereafter the dough strand ends (36b) are 
placed with the gripper means (34, 35) on the sec- 
tion (36a) of the dough strand (36) bent in a U- 
shape. 
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6. Method according to claim 5, characterised in that 
the dough strand displacement distance (e) is pre- 
determined according to the customer's wishes. 

7. Apparatus for the mechanical manufacture of pret- 5 
zels for carrying out the method according to one of 
the preceding claims, having a device (1) for sup- 
plying U-shaped dough strands (36) into a down- 
stream mould unit (2), which is formed for holding 

the supplied U-shaped dough strand (36) and for 10 
processing the same into a pretzel blank (45), hav- 
ing a pretzel blank discharge device allocated to an 
outlet of the mould unit (2), having a gripper device 
(34, 35), which is formed for grasping or holding the 
dough strand ends (36b) out of and/or into the 1$ 
mould unit (2), and which is linearly movable along 
a dough strand and pretzel blank conveying direc- 
tion (51) between the supply and discharge device 
(1; 18, 19) and in a direction (38, 47) transverse 
thereto, and having means (14-17; 22, 29, 30) for 20 
tying a pretzel knot with the arm sections of the U- 
shaped strand (36) located in the mould unit (2), 
wherein the gripper device (34, 35) and the tying 
means (14-1 7; 22, 29, 30) are controllable by a con- 
trol, and the mould unit (2, 6) is provided with dough 25 
strand positioning means (3, 4; 5) controllable by 
the control and linearly drivable (10,11) and guided 
(9) in and opposite to the conveying direction (51), 
by means of which positioning means the dough 
strand (36) or pretzel blank (45) is movable entirely 30 
or partly relative to the gripper device (34, 35) hold- 
ing the dough strand ends (36b), wherein the con- 
trol is coupled on the input side to signal transmit- 
ters, which respond or relate to the position of the 
strand ends (36b), of the gripper device (34, 35) 35 
and/or of the tying means (22, 29, 30), and on the 
output side to the linear drive (10, 11) for the posi- 
tioning means (3, 4; 5) fortriggering the same, char- 
acterised in that the control may be set with a 
dough strand degree of expansion (d) according to 40 
which, when the dough strand ends (36b) are 
grasped by the gripper device (34, 35), the linear 
drive (1 0, 11 ) of the positioning means (3, 4; 5) may 
be triggered to expand or displace the dough strand 
(36) in the direction away from the gripper device 45 
(34, 35) holding the dough strand ends (36b). 

8. Apparatus according to claim 7, characterised in 
that the control may be set with a dough-strand dis- 
placement distance (e) according to which, upon so 
completion of the knot by the tying means (22, 29, 

30) the linear drive (1 0, 1 1 ) of the positioning means 
(3, 4; 5) are so movable for displacement of the 
dough strand (36) in the direction (13) towards the 
gripper device (34, 35) holding the dough strand 55 
ends (36b) that the dough strand ends (36b) may 
be placed by displacement of the gripper device 
(34, 35) in the transverse direction (38) on the rest 



of the dough strand (36a). 

9. Apparatus according to one of the preceding 
claims, characterised In that in a starting phase, 
the linear drive (1 0, 1 1 ) of the positioning means (3, 
4; 5) may be so triggered by the control that the ends 
(36b) of the U-shaped dough strand (36) located in 
the mould unit (2) come to rest on the discharge de- 
vice (1 8, 1 9), and in a subsequent phase the linear 
drive (10, 11) of the positioning means (3, 4; 5) may 
be so triggered by the control that the ends (36b) of 
the dough strand (36) are pulled from the dis- 
charged device to the mould unit (2), wherein the 
gripper device (34, 35) may be so triggered by the 
control that it grasps the dough strand ends (36b), 
'when its position may be fixed between the mould 
unit (2) and the discharge device (18, 19). 

10. Apparatus according to claim 9, characterised by 
sensor means (20, 21) associated with the inlet of 
the control, which are disposed and formed in the 
intermediate region (46) between the outlet of the 
mould unit (2) and the inlet of the discharge unit (1 8 , 
19) in order to detect the dough strand ends (36b). 

11. Apparatus according to one of the preceding 
claims, characterised in that the discharge device 
(1 8, 1 9) has an intermediate table (18) with convey- 
or belt (1 8a), whose inlet is directly opposite to the 
outlet of the mould unit (2), and a downstream dis- 
charge table (19) with conveyor belt (19a), wherein 
the conveyor belt (18a) of the intermediate table 
(1 8) is formed to operate at different speeds. 

12. Apparatus according to one of the preceding 
claims, characterised in that the gripper device 
(34, 35) and the tying means (22, 29, 30) are struc- 
turally and/or functionally integral with one another, 
in that the gripper device (34, 35) has two gripper 
elements (39a, 40; 41) associated with respective 
ends of the U-shaped dough strand located in the 
mould unit, which gripper elements are disposed on 
a common rotary yoke (31), which is rotatable by a 
rotary drive (29) controllable by the control and is 
linearly movable in the transverse direction (38, 47) 
from and to the dough strand (36) located in the 
mould unit (2). 

13. Apparatus according to claim 12, characterised in 
that the rotary yoke (31) for the gripper elements 
(39a, 40; 41, 42) has two fixing places, which are 
arranged at a distance from one another corre- 
sponding to the distance between the ends of the 
U-shaped dough strand (36) located in the mould 
unit (2). 

14. Apparatus according to claim 12 or 13, character- 
ised by a rotary yoke (31 ) so guided that its axis of 
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(d), les moyens de positionnement (3,4 ; 5) qui s'ap- 
pliquentcontre le boudin de pate (36) ou saisissent 
ce dernier ou le font avancer. 

5 2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que la formation du noeud de bretzel par entre- 
lacement s'effectue apres le deplacement des 
moyens de positionnement (3,4 ; 5) en correspon- 
dence avec la grandeur d'allongement (d) et sous 

10 conservation de la tension du boudin de pate ainsi 
developpee. 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
par des elements guides d'entrelacement (14,15) 

*5 pouvant etre rapproches et ecartes Tun de I'autre, 
qui sont utilises pour entourer, ceindre ou enserrer 
les troncons (36b) du boudin qui en constituent les 
branches, lors de I'operation de formation par en- 
trelacement du noeud de bretzel. 

20 

4. Precede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la grandeur d'allonge- 
ment (d) est predeterminee en fonction de la nature 
de la pate. 

25 

5. Precede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que, apres la formation du 
noeud de bretzel par entrelacement, on utilise les 
moyens de positionnement (3,4; 5) pour deplacer, 

30 par rapport aux extremites (36b) du boudin de pate 
ou aux moyens de prehension (34,35), le troncon 
median (36a), cintre en forme de U, du boudin de 
pate en U (36) retenu, a ses extremites, dans I'unite 
de mise en forme (2,6) et par les moyens de pre- 
ss hension (34,35), d'une grandeur de decalage (e), 
predeterminee, du boudin de pate en direction des 
extremites (36b) du boudin de pate et/ou des 
moyens de prehension (34,35) en faisant se mou- 
voir ou en deplagant dans ou par rapport a I'unite 
40 de mise en forme (2,6), dans une mesure corres- 
pondent a la grandeur de decalage (e) du boudin 
de pate, les moyens de positionnement (3,4 ; 5) qui 
s'appliquent contre le boudin de pate (36) ou saisis- 
sent ce dernier ou le font avancer, et en deposant 
45 ensuite les extremites (36b) du boudin de pate, a 
i'aide des moyens de prehension (34,35), sur le 
troncon cintre en forme de U (36a) du boudin de 
pate (36). 



rotation (30) extends solely transverse to the upper 
face and/or contact face of the mould unit (2). 

15. Apparatus according to one of the preceding 
claims, characterised by tying means (14-17; 22, 
29, 30) with tying guide elements (1 4, 1 5) which are 
driven linearly transverse to the conveying direction 
(51) between the mould unit (2) and the gripper de- 
vice (34, 35) and which may be moved together and 
apart, and which are formed for encompassing, en- 
circling or clasping the dough strand arm sections 
(36b) in a tying operation for the formation of a pret- 
zel knot. 

16. Mould unit (2) for an apparatus according to one of 
the preceding claims, characterised in that the po- 
sitioning means (3, 4; 5) comprise one or more con- 
veyor belts (3, 4) and one or more holding bodies 
(5) cooperating therewith and/or structurally inte- 
gral therewith, the holding body or bodies (5) being 
guided linearly in or opposite to the conveying di- 
rection. 

17. Mould unit (2) according to claim 1 6, wherein a plu- 
rality of such conveyor belts (3, 4) are arranged ex- 
tending adjacent to one another but spaced apart, 
and in between a plurality of holding bodies (5) are 
disposed projectingly in such a manner that the 
holding bodies (5) form for the curved section (36a) 
of the U-shaped dough strand (36) or for the round 
middle section of the pretzel blank defined by the 
knot a mounting saddle, characterised in that the 
holding bodies (5) are guided by the linear drive (10, 
11) in and opposite to the conveying direction (51). 



Revendications 

1 . Precede pour produire un bretzel a partir d'un bou- 
din de pate (36) cintre sous une forme en U, com- 
portant une unite de mise en forme (2,6) retenant 
ce dernier, dans laquelle le boudin de pate (36) est 
maintenu ou saisi sous la forme en U, a I'aide de 
moyens de positionnement (3,4 ; 5) du boudin de 
pate, et, en combinaison avec des moyens de pre- 
hension (34, 35), est transforme en une ebauche 
de bretzel (45) avec un noeud de bretzel forme par 
entrelacement, les moyens de prehension (34,35) 
saisissant et retenant les extremites (36b) du bou- 
din de pate, caracterise en ce que Ton utilise les 
moyens de positionnement (3,5 ; 5) pour allonger, 
tendre et/ou etirer, d'une grandeur d'allongement 
determinee (d), le boudin de pate en U (36) retenu, 
a ses extremites, dans I'unite de mise en forme 
(2,6), et par les moyens de prehension (34,35), en 
faisant se mouvoir ou en deplacant dans ou par rap- 
port a I'unite de mise en forme (2,6), dans une me- 
sure correspondant a la grandeur d'allongement 



50 6. Precede selon la revendication 5, caracterise en 
ce que la grandeur de decalage (e) du boudin de 
pate est predeterminee chaque fois d'apres le sou- 
hait du client. 

55 7. Dispositif pour la production mecaniseedebretzels, 
destine a la mise en oeuvre du precede selon I'une 
des revendications precedentes, comportant une 
structure (1 ) pour amener des boudins de pate (36) 
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en forme de U dans une unite de mise en forme (2) 
disposee en aval, qui est concue pour maintenir le 
boudin de pate amene (36) en forme de U et pour 
le transformer en une ebauche de bretzel (45), une 
structure d'evacuation (18,19) des ebauches de 5 
bretzel associee a une sortie de I'unite de mise en 
forme (2), une structure de prehension (34,35) qui 
est concue pour saisir ou maintenir les extremites 
(36b) du boudin de pate, sur et/ou dans I'unite de 
mise en forme (2), et est deplacable en translation io 
lineaire suivant une direction d'avancement (51) 
des boudins de pate et des ebauches de bretzel, 
entre la structure d'amenee et la structure d'eva- 
cuation (1 ; 18,19), et une direction transversale 
(38,47) par rapport a la direction d'avancement, et is 
des moyens (14 a 17 ; 22,29,30) pour former un 
noeud de bretzel par entrelacement de trongons 
constituant les branches du boudin de pate (36) en 
forme de U se trouvant dans I'unite de mise en for- 
me (2), la structure de prehension (34,35) et les 20 
moyens d'entrelacement (14 a 17 ; 22,29,30) etant 
manoeuvrables par une commande, et I'unite de mi- 
se en forme (2,6) etant equipee de moyens de po- 
sitionnement (3,4 ; 5) pour le boudin de pate, ma- 
noeuvrables par la commande, qui sont susceptible 25 
d'etre entraines (10,11) et sont guides (9) lineaire- 
ment dans la direction d'avancement (51) et en 
sens oppose a celle-ci, et au moyen desquels le 
boudin de pate (36) ou Pebauche de bretzel (45) 
peuvent, en totalite ou en partie, etre deplaces dans 30 
la direction d'avancement (51) en ou sens oppose 
a celle-ci, par rapport a la structure de prehension 
(34,35) retenant les extremites (36b) du boudin de 
pate, la commande etant alors connectee, du cote 
de son entree, a des generateurs de signaux, qui 35 
reagissent ou sont rapportes a la position des ex- 
tremites (36b) du boudin, de la structure de prehen- 
sion (34,35) et/ou des moyens d'entrelacement 
(22,29,30), et, du cote de sa sortie, au systeme 
d'entraTnement lineaire (1 0, 1 1 ) pour les moyens de 40 
positionnement (3,4 ; 5), en vue de son excitation, 
caracterise en ce que la commande est aju stable 
a Taide d'une grandeur d'allongement (d) pour le 
boudin de pate, conformement a laquelle, lorsque 
les extremites (36b) du boudin de pate sont saisies 45 
par la structure de prehension (34,35), le systeme 
d'entraTnement lineaire (10,11) des moyens de po- 
sitionnement (3,4 ; 5) peut etre excite pour allonger 
ou translater le boudin de pate (36) dans la direction 
(12) s'eloignant de la structure de prehension so 
(34,35) qui retient les extremites (36b) du boudin de 
pate. 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en 
ce que la commande est ajustable a I'aide d'une 55 
grandeur de decalage (e) du boudin de pate, con- 
formement a laquelle, apres la realisation complete 
du noeud par les moyens d'entrelacement 



(22,29,30), le systeme d'entraTnement lineaire 
(10,11) des moyens de positionnement (3,4; 5) 
peut etre mis en mouvement pour decaler ou trans- 
later le boudin de pate (36) en direction (13) de la 
structure de prehension (34,35) retenant les extre- 
mites (36b) du boudin de pate, de telle maniere que 
les extremites (36b) du boudin de pate, sous I'effet 
d'un deplacement de la structure de prehension 
(34,35) dans la direction transversale (38), puissent 
se deposer sur la partie restante (36a) du boudin 
de pate. 

9. Dispositif selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ceque, dans une phase initiale, 
le systeme d'entraTnement lineaire (10,11) des 
moyens de positionnement (3,4 ; 5) peut etre excite, 
par la commande, d'une maniere telle, que les ex- 
tremites (36b) du boudin de pate (36), qui se trouve 
sous une forme en U dans I'unite de mise en forme 
(2), viennent en appui sur la structure d'evacuation 
(18,19), et, dans une phase ulterieure, le systeme 
d'entraTnement (10,11) des moyens de positionne- 
ment (3,4 ; 5) peut etre excite, par la commande, 
d'une maniere telle, que les extremites (36b) du 
boudin de p&te (36) soient tirees par la structure 
d'evacuation (18,19) vers I'unite de mise en forme 
(2), auquel cas la structure de prehension (34 ; 35) 
peut §tre excitee, par la commande, d'une maniere 
telle, qu'elle saisisse les extremites (36b) du boudin 
de pate lorsque leur position est decelable entre 
I'unite de mise en forme (2) et la structure d'evacua- 
tion (18,19). 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise par 
des moyens de detection (20,21) relies a I'entree 
de la commande, qui sont positionnes et concus 
pour reperer les extremites (36b) du boudin de pate 
dans la region intercalaire (46) entre la sortie de 
I'unite de mise en forme (2) et I'entree de I'unite 
d'evacuation (18,19). 

11. Dispositif selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la structure d'evacua- 
tion (18,19) comporte une table intercalaire (18) a 
bande transporteuse (1 8a), dont I'entree fait direc- 
tement face a la sortie de I'unite de mise en forme 
(2), et une table d'evacuation (19) a bande trans- 
porteuse (19a), disposee en aval, la bande trans- 
porteuse (18a) de la table intercalaire (18) etant 
concue pour fonctionner a differentes vitesses. 

12. Dispositif selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la structure de prehen- 
sion (34,35) et les moyens d'entrelacement 
(22,29,30) sont integres I'une aux autres structurel- 
lement et/ou fonctionnellement, de par le fait que la 
structure de prehension (34,35) comporte deux or- 
ganes de prehension (39a,40; 41 ) qui sont associes 
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chacun a une extremite respective du boudin de pa- 
te en forme de U, se trouvant dans I'unite de mise 
en forme, et qui sont disposes sur une monture tour- 
nante commune (31), laquelle peut etre deplacee 
en rotation par un moteur d'entramement en rota- 
tion (29), manoeuvrable par la commande, et en 
translation lineaire dans la direction transversale 
(38,47), depuis et vers le boudin de pate ( 36) se 
trouvant dans I'unite de mise en forme (2). 

13. Dispositif selon la revendication 12, caracterise en 
ce que la monture tournante (31 ) pour les organes 
de prehension (39a, 40 ; 41 ,42) presente deux 
points de fixation, qui sont disposes a une certaine 
distance Tun de I'autre, laquelle correspond a I'ecar- 
tement des extremites du boudin de pate (36) en 
forme de U, qui se trouve dans I'unite de mise en 
forme (2). 

14. Dispositif selon la revendication 12 ou 13, caracte- 
rise par une monture tournante (31 ) dirigee de telle 
maniere que son axe de rotation (30) s'etende ex- 
clusivement dans une direction transversale a la fa- 
ce superieure et/ou la face d'appui de I'unite de mi- 
se en forme. 

15. Dispositif selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise par des moyens d'entrelacement 
(14 a 1 7 ; 22 ,29,30) comportant des elements gui- 
des d'entrelacement (14,15) entrames (16,17) li- 
neairement dans une direction transversale a la di- 
rection d'avancement (51), entre I'unite de mise en 
forme (2) et la structure de prehension (34,35), et 
pouvant etre rapproches et ecartes I'un de I'autre, 
lesquels elements guides d'entrelacement sont 
congus pour entourer, ceindre ou enserrer les tron- 
90ns (36b) du boudin de pate qui en constituent les 
branches, lors de I'operation d'entrelacement ser- 
vant a une formation de noeud sur un bretzel. 

1 6. Unite de mise en forme (2) pour une dispositif selon 
Tune des revendications precedentes, caracteri- 
see en ce que les moyens de positionnement (3,4; 
5) comprennent une ou plusieurs bandes transpor- 
teuses (3,4) et un ou plusieurs corps de retenue (5) 
cooperant avec et/ou integres structurellement a 
ces dernieres, le ou les corps de retenue (5) etant 
guides lineairement dans la direction d'avancement 
ou en sens oppose a celle-ci. 

17. Unite de mise en forme (2) selon la revendication 
16, dans laquelle plusieurs desdites bandes trans- 
porteuses (3,4) sont disposees s'etendant les unes 
a cotes des autres, avec des intervalles mutuels, et 
une multiplicity des corps de retenue (5) sont dis- 
poses en saillie entre elles d'une maniere telle, que 
ces derniers forment une selle de support pour le 
trongon cintre (36a) du boudin de pate (36) en forme 



de U ou pour le trongon median arrondi de I'ebau- 
che de bretzel, demarque par le noeud, caracteri- 
see en ce que les corps de retenue (5) sont guides 
par le systeme d'entrainement lineaire (1 0,1 1 ) dans 
la direction d'avancement (51 ) et en sens oppose a 
celle-ci. 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



12 



EP 1 255 441 B1 




13 



EP 1 255 441 B1 




Fig. 2 
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